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私が福井大学工学部機械工場に就職したのは昭和43年3月でした.その当時あった機械工場の工作
機械は本当に古く黒光りする機械ばかりでした。
工場の中にはベノレト掛けの旋盤が数台ありました.
ベルト掛け旋盤を数年間使いましたが、パワー
がなく、重切削をするとベルトが滑り主軸が動か
なくなることが度々ありました。作業中に主軸が
止まるという ことは刃物の刃先が欠けるというこ
とで、その度にバイトを研ぎ直したものです。こ
の旋盤は廃棄され現在は残っていませんが、その
他にも、昭和初期に作られたと恩われる型削り盤・
正面旋盤等が設置されていました.
昔話になりますが、先輩の方々から、「これらの
機線は、賠償物件でアメリカ耳tから貰ったものだJ
(現濯も掛っている昭和初期の大型正面躍盤)
と、よく聞かされました.今でも残っている正面旋盤(写真上)は、現存する数から言えば、工作機械
の博物館に展示されても少しもおかしくない本当に古い機被です。
機械加工する時には必ず刃物が必要になります.私が就職した頃から、すでに、チップがロウ付けさ
れた完成パイトが市販されていましたが、当時の機敏工場では、市販の完成パイトは使用せず、火造り
で炉を起こしパイトを作っていました。ですから、機械を使用する前にまず、鍛造技術を身に付けなけ
ればなりませんでした.亙でも、 4用の長袖の作業服を着て作業をしないと逆に熱すぎる為、鍛造技術
を身につけるのにずいぶんと苦労したことを覚えています.
鍛造でチップをロウ付けした後、刃物を研磨すること
になりますが、この分野は、自分で言うのもなんですが
私の得意分野で先輩の方々にほめて頂いた事を覚えてb、
ます.
研踏技術は、刃物をグラインダーに押し付ける力加減
が一番大事になります.カを入れすぎると刃先が焼け、
焼入れした部分が鈍ってしまいます。また、力加減が弱
すぎると何時までたっても形が整いません.専門的な話
になりますが、加工する材質によっては、逃げ角 ・すく
い角 チッププレーカ等が変わってきます.それらを踏
まえ、試行錯誤を繰り返し自分にあった研磨技術を身に
(グラインダ でー研閉した費つ切りパイト)
付けていくことになります。ですから、私の研磨した刃物と他の人が研磨した刃物は直ぐに見分けがつ
きます.同じ技術を身に付けた人でも加工する時の切削条件等が違えば刃物の形は少し変わってくるの
です。
1時間以上もかけて研磨した刃物も今では、スローアウェーパイトの出現で研磨技術もほとんど必要
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がなくなりました。また、工作機械も数値制御の工作機械が主流を占め、汎用機誠での加工は少なくな
{スローアウェー 突っ切りパイト) {スロー プウェー 右勝手パイト)
その様な中、私共の機械工場も5年前に名称を変え「先端科学技術育成センターJと呼ばれるように
なりました。
他大学をリードする最新鋭工作機械も6台購入して頂
くことが出来、若手の技術職員も、 3名採用され技術部
の中核として位置付けられるようになりました。そして、
先端科学技術育成センターも、汎用機械の時代から数値
制御機械の時代へと今、本当に様変わりをしました。昔
は、バイトを長時聞かけて研磨し、機械に取り付け加工
していましたが、今では、それらの作業も不要となり、
数値制御機械と専用ツールがその代わりをしてくれます.
でも、数値制御機械を動かすための基本は、汎用機械で
培われた職人の経験が基になっている事を忘れてはいけ
ないと思います。
先端科学技術育成センターでは、今もなお、授業とし
て、汎用工作機械を使った実習を学生達が行っています。
私が待つ汎用機械の加工技術が今の若手職員にrれだ
け技術継承されていくか分かりませんが、残された時聞
を技術継承に当てたいと思っています。
43年という時の流れは、本当に早いものだと今、身
をもって感じていますが、福井大学で、良き先輩に恵ま
れ、良き仲間と出会い、良き後輩を持つことが出来た事
を今は本当に幸せに感じています。
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